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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania

przez wyciskanie wyrob6w pretowych, zwlasz-
€za rur z poszerzeniami i/lub zgrubieniami ma
jednym lub obu koricach poprzecznie uformo-
wanymi w stosunku do kierunku wyciskania,
w szczegblnos$ci z termoplastycznego ‘tworzywa
sztucznego oraz urzadzenn do stosowania tego
‘sposobu.
. W technice zachodzi potrzeba stosowania nie
tylko profili wydrazonych, zwlaszcza rur, wy-
konanych za pomoca wyciskania, lecz takie
rémych profili pelnych zaopatrzonych w po-
przeczne zgrublema garby lub zebra.

- Jakkelwiek wynalazek dotyczy gléwnie spo-

aobu wytwarzania rur .z tworzywa sztucznego, :
w. ktérej to dzaedzmle, jak oplsano nizej, wy-

kazuje szczegbélne zalety, to moina go takze
stosowaé do wytwarzania inaych profili.
Wynalazek umozliwia wytwarzanie przez
wyciskanie przedmiotéw, ktére byly produko-
wane dotychczas tylko sposobem wtryskowym.

Wedlug wynalazku mozna wyciska¢ na przy-
klad plyte z zebrami zaréwno wzdluznymi jak
i poprzecznymi. Inny przyklad stanowig prety
z tworzywa sztucznego, zaopatrzone na kon-
cach w pogrubienia w celu wykonanig na nich
gwintu. Dalszy przyklad stanowig wydrazone
profile czworokatne, zaopatrzone w okreslo-
nych odstepach w obwodowe usztywniajgce
zebra poprzeczne. Liczbe -tych przykladéw
moina by dowolnie mnozyé¢.

" Przy laczeniu rur, zwlaszcza wykonanych



z tworzywa sztucznego, istniejg trudnosci o fy—
le, ze z reguly albo jeden koniec rury trzeba
poszerzy¢é albo na przykiad do wykonania w
nim gwintu trzeba go zaopatrzy¢ w pogrubie-
nie. Je§li w pierwszym przypadku normalna
. $rednica rury zostanie powiekszona do $red-
nicy tulei zlgczowej i je§li w poszerzonej cze-

§ci przewiduje sie jeszcze wglebienia pierscie-

niowe, przeznaczone na uszczelki, to cze§ci po-
szerzone maja $cianke cierisza od czeSci rur
o normalnej Srednicy. Jest to bardzo mieko-
rzystne, gdyz czeSci o wiekszej S$rednicy wy-
magaja tym 'bardziej grubszej $ciamki, jeSli
majg byé obcigzane tak samo jak nieposzerzo-
na cze$é rury. Trudno$ci te starano sie usﬁnqé
w ten sposéb, ze przed poszerzeniem - konca
rury nakladano, sposobem stosowanym przy
produkcji armat, ‘pierScien skurczny. Takie roz-
wigzanie zagadnienia jest jednak bardzo nieko-
rzystne, gdyz jest kosztowme i klopotliwe w
wykonaniu, a ponadto wymaga bardzo doklad-
nych. obliczen, jeSli wystepujace mnaprezenia
majg by¢é réwnomiernie rozloZone na rure we-
wnetrzng i zewnetrzna. Poniewaz jednak tole-
rancje dla rur z tworzywa sztucznego sg z re-
guly duze, to jednak wyliczonych wartosci nie
da sie praktycznie utrzymaé.

Postepowano réwniez i w ten sposéb, ze po-
zostawiano cie'ﬁszq Scianke na 1gczonych kon-
cach rur, a zmnlejszano maksymalne ci$nienie.
Ten sposéb pocigga za soba wieksze zuzycie
materialu, gdyz ogélna ldlugoéé rur, wynoszaca
normalnie 5 metréw lub wiecej, zostaJe odpo-
wiednio powiekszona.

Niedogodno$ci znanych sposob6w wyciskania,
ograniczonych do profili cylindrycznych (wsen-
sie geometrycznym), a szczegblnie przy wyci-
skaniu rur, usuwa niniejszy wynalazek W spo-
s6b niezwykle prosty i racjonalny, a mianowi-
cie w ten spos6b, ze wychodzacy z prasy profil
w odpowiednich wodstepach, w stanie umozli-
wiajacym jeszcze jego formowanie plastyczne,
a w.przypadku tworzywa sztucznego przed
ukoficzeniem polimeryzacji jest w przewidzia-
fpych miejscach poszerzany i/lub pogrubiany ma
odpowiedniej jego dlugo$ci, i Ze poszerzanie
to i/lub pogrubianie §cianek jest dokonywane
w znany sposéb majkorzystniej przez stosowa-
nie nadci$nienia lub podc1smema w matrycy
albo za pomoca stempla, obréobki mechaniczne:
rlub prasowania w formie. Spos6b ten” pozwala
ma usuniecie dotychczasowych ‘wad prﬂwne bez
dodatkawych nakladéw, ‘gdyz specza:ﬁe prZé—
prowadza sie w sposéb bardzo pnosty .

.

W przypadku termoplastycznego tworzyWa
sztucznego pogrubienie wyciskanego przedmio-
tu albo $cianki wyciskanej rury przeprowadza
sie najkorzystniej przed zakofczeniem polime-
ryzacji tworzywa.

Przy wytlaczaniu rur albo innych profili wy-
drazonych po wyjsciu z wytlaczarki przepro-
wadza sie¢ je przez chlodzong tuleje kalibruja-
ca, W ktérej podczas speczania zachodzi za-
sadniczo proces polimeryzacji. W tym przypad-
ku pogrubienie tworzy si¢ od wewnatrz. Moz-
na je uzyskaé na przyklad w ten spos6b, ze
wytlaczarke chwilowo unieruchamia sie, a go-

towa rure w tym czasie przesuwa sie¢ z po-

wrotem o pewien odcinek. Speczanie przepro-
wadzié mozina jeszcze W ten sposéb, Ze przy
statej predkosci odciggania rury przez urzadze-
nie odbierajace, zostaje zwickszona ilos¢ wy-
plywajacego tworzywa w zadanych miejscach
rury i w okre§lonym momencie. Speczania do-
konuje sie jednak przewaznie przez chwilowe
zmniejszenie predko$ci wodbierania za pomoca
umieszczonego za wytlaczarka urzgdzenia do
‘odciggania gotowych przedmiotéw.

Jezeli pogrubienie profilu wydrazonego albo
rury ma byé uformowane od zewnatrz, to spe-
cza sie je w odpowiednich miejscach nad
trzpieniem kalibrujacym przy jednoczesnym
spolimeryzowaniu tworzywa. .

Podczas speczania w tulei kahbrujace] we
wnetrzu rury. utrzymuje sie madciSnienie na
przyklad za pomocg ‘doprowadzanego sprezone-

80 powietrza, ktére dociska rure.do tulei kali-

brujacej. Osobne urzadzenie do tego celu nie
jest potrzebne, gdyz z reguly wykonanie glad-
kiej rury nastepuje pod wplywem wewnetrz-
nego ci§nienia, panujacego przynajmniej w. ob-
rebie tulei kalibrujacej.. ' ' '

Po speczeniu gotowe profile lub rury mozna
cia¢ w miejscach pogrubiei na odpowiednie
dlugo$ci, po czym pogrubienia te W znany spo-
s6b rozszerza sie nma zadane frednice i-ksztalty.

Spos6b wedlug wynalazku przeprowadza. sie
najkorzystniej za. pomocg zna'nych urzqdzeﬁ

“obejmujacych wytlaczarke, urmesmone za mq

urzadzeme kalibrujace, urzadzeme chwlodzace,
a w_szczegblnosci kapiel wodng oqraz urzadze-
nie odb1era,]ace Urzadzema te "8 wedtug
wynalazku zaopatrmne ‘w automat,  kté-
Iy w zqdanych 'odstepach’ czasu peiiodynie
zmnieJSZa predkosé” odlnerama, na slgltek ‘ez~

‘go” wurzadzeniti® Kalibiufacym; - w' momencie.
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zmniejszonej predko$ci, nastepuje pogrubianie
rury lub innego profilu wyciskanego.

Urzadzenie kalibrujgce stanowi najczeSciej
chtodzona woda tuleja, obejmujaca rure lub
inny profil wychodzacy z wytlaczarki.

Nalezy rowniez przewidzie¢ przew6d dla do-
prowadzenia gazu pod ciSnieniem, najkorzyst-
niej powietrza, ktére we wnetrzu znajdujgcej
sie w tulei czeSci rury wytwarza nadciénienie,
dociskajace te czesé do tulei.

W rurach z tworzywa sztucznego, ktére glow._
nie obejmuje wynalazek, zachodzi czesto ko-
nieczno$§é powigkszenia S$rednicy wewnetrznej
rury, jak to ma miejsce przy laczeniu rur za
pomocg zlgczy kielichowych, przy stosowaniu
ktérych kazdorazowo jeden koniec rury musi
byé poszerzany na ksztalt kielicha, do ktérego
jest wsuwany nieposzerzony koniec drugiej ru-
ry. Kielich oprécz tego trzeba jeszcze zaopa-
trzyé w dodatkowe wglebienie mna pierscien
uszczelniajacy. W tym jak i w innych przy-
padkach poszerzenia wykonywano dotychczas
w ten sposéb, ze zmiekczony koniec rury wpro-
wadzano do matrycy okref§lajagcej zewnetrzny
ksztalt poszerzenia, po czym do konca rury
wprowadzano czynnik pod ci$nieniem, na przy-
kiad powietrze, ktére dociskalo zmiekczonag
§cianke rury do wewnetrznej powierzchni ma-
trycy. W ten spos6b mozna co prawda bardzo
dokladnie otrzymaé ksztalt zewnetrzny posze-
rzenia, ale nigdy jego ksztaltu wewnetrznego,
ktoéry jest zalezny od plastyczno$ci materiatu
rury. W tym wypadku wtasnie chodzi o doklad-
ne zachowanie wewnetrznego ksztaltu posze-
rzen, gdyz szczelnosSé polaczenia rurowego jak
i laczenie konca rury w kielichach zalezg od
doktadnej Srednicy poszerzenia i §rednicy wgle-
bienia jak réwniez od ksztattu tego wglebienia.
Wazne jest réwniez, aby grubo$é Scianki wgle-
bienia W rurze nie byla zbyt duza w stosunku
do pozostalych §cianek rury.

Przedmiotem wymnalazku jest wiec spos6b
wykonania wyzej wspomnianych poszerzen na
koncach rur przy zachowaniu wysokiej precy-
zji ich powierzchni wewnetrznych, co szczegdél-
nie ma znaczenie przy wyzej wspomnianym
sposobie laczenia.rur. .

Wedlug wynalazku zagadnienie to oraz inne
rozwigzane sag w ten -sposéb, ze. znajdujgcy sie
w stanie plastycznym koniec rury nasuwa sie
na rozchylny rdzenn. o ksztalcie i wymiarach
odpowiadajacych wewnetrznemu ksztaltowi po-
szerzenia. Na rdzeniu tym poszerzony koniec
rury zastyga, a rdzen wyjmuje sie z tego po-

szerzonego konca rury dzieki zmniejszeniu je-
go wymiaréw lub, co najczeSciej ma miejsce;
przez jego mechaniczne rozlozonie .na czesci.
OczywiScie mozna tez, w my$l zasady wzgled-
no$ci ruchu, rdzefn wsungé do konica rury albo
obie czeSci mogg byé réwnoczeSnie na siebie
nasuwane. Jak wykazaly jednak préby, zmiek-
czony koniec rury daje sie nasunaé bez znacz-
nych speczen ma rozchylajacy sie rdzen, przy
czym koniec rury ze zwezajacymi sie czeScia-
mi rdzenia réwniez sie zweza. Nieznaczne ogo6l-
ne pecznienie zewnetrzne konca rury, ktore
ewentualnie moze nastapié, jest nawet pozada-
ne, gdyz w ten spos6b calkowicie albo cze$cio-
wo wyréwnane zostaje zmmiejszenie grubosci
Scianki, jakie nastepuje przy powiekszeniu
§rednicy kofica rury.

Spos6b wedlug wynalazku przeprowadza sie
najkorzystniej w ten spos6b, Zze zwezajgca sie
w kierunku wylotu rury poszerzana cze§é¢ Sci-
§le przyléga do rdzenia na skutek dzialajacego
od zewnatrz urzadzenia $ciskajgcego i/lub kali-
brujgcego. W ten spos6b mozna jeszcze ewen-
tualnie dokonaé¢ pozadanej poprawki grubos$ci
$cianki. W tenze sam sposéb mozna réwnocze$-
nie uksztaltowaé powierzchnie czolowa rury tak,
aby znajdowala sie ona dokladnie w plaszczyz-
nie prostopadlej do osi rury lub mozna tez jej
nadaé okre§lony profil, na przyklad zaokraglo-
ny.

Nasuwanie konica rury na rdzehn odbywa sie
najcze$ciej przy uzyciu §rodka smarujacego, na
przyklad oleju. Przed nasunieciem rury na
rdzen nagrzewa sie go w celu zapobiegniecia
przedwezesnemu twardnieniu konca rury.

Spos6b wediug wynalazku umozliwia wyko-
nanie kielichéw na koncach rur z niespotyka-
ng dotychczas dokladno$cia wymiaréw i ksztal_
tow. )

Wynalazkiem objete jest réwniez urzadzenie
do wykonywania tego  sposobu. Urzadzenie to
charakteryzuje sie tym, Ze sktada sie z uchwy-
tu dla ujecia obrabianej rury, wsp6losiowo osa-
dzonego naprzeciw tego uchwytu rdzenia, po-
zwalajacego na zmiane jego Wymiaréw
i ksztalu, urzgdzenia do osiowego przesuwa-
nia rdzenia i uchwytu wzgledem siebie oraz
urzgdzenia do- nadawania rdzeniowi réznych
wymiaréw i ksztaltu, umozliwiajacego wyjecie
rdzenia z uformowanego konca rury.
~ Do zewnetrzmego kalibrowania i/lub uzyska-
nia Scistego przylegania konica rury do rdze-
nia przewidziany jest cylinder, odpowiednio
wewngtrz profilowany i przesuwajacy sjg
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wzdtuz osi rury. Ponadbo przewidzigne sg urzg-
dbehi’a hyd!‘auhczhe d'o urﬂch‘éﬂndn‘ia uchWytu

zmldﬁy ks:taltu rdzenia.

Rdzén keztaftujgcy sklada sie z pewnej licz--

by segmentéw mogacych wiglederi siebie prze-
suWaé si¢. W kierunku osiWwym i promienio-
wym. Segmehty podzielone sg na dwie grupy
i zazebiajg sie wzajemnie, przy czym obserwu-
jac je w plaszczyZnie priekroju pionowego,
prostopadlego do osi rdzenid w stanie zazebio-
nym widzi sig, Zze segmenty jednej grupy s3
zbiezne ku os1, za$ segmenty drug'lej grupy za-
chowujg te samy szeroko§¢ na catej sWwej wy-
sokosci.

Wchodzacy do rury trzpief, ktéry podirzy-
muje rdzenh, jest zaopatrzony ‘w nieruchoma
nasadke tulejows, wspéldziatajaca z mim przy
férmowaniu kielicha rury, na ktérej zamooo-
wane s4 ruchomo i majkerzystniej przegubowo
w plaszczyznach promieniowych segmenty kli-
nowe, zbiezne w kierunku osi rury. Natomiast

segmenty o statej szeroko$ci — prostokatne sg’

przymocowane, najkiorzystniej przegubowo, do
richomego czlona rdzemia W plaszezyznach
promieniowych wzgledem o0si, przesuwajacego
sié osiowo wzgledem nasadki tulejowej, ewen-
tuadnie wspbidZialajgcego przy poszerzaniu ru-
ry.

Przy nasadce tulejowej i przy czlonie rdze-
nia przewidziane sq Wwpystepy, ograniczajace
przesuw segmientéw w kierunku na zewnatrz.

Do sterowania i przytrzymywania segmentow
przewidziany jest wewngtrz tulei Kalibrujacej
przésuwny czZion sterujgcy z sepnientardi pro-
stokginymi. Przy wsuwaniu segimentonw prostio-
kgtnych miedzy segmenty Klinowe, jedne i dru-
gie 53 naciskane przez wystepy czlona sterujg-
cegy i stopricwo Zajmujsy swieje skraine pslo-
zenie, tworige Kestalt jeki bedzie wyciSniety
na kéfcy Fury. Priy wysuwaniu segmenty opd-
dwjy, PYZyimuae skrdjne po¥oiénie o majrariiej-
sZyim  WytAiarze, umosliviiajgeym wysuniecie
ich z rury.

Czlon sterujgcy jest zadpatrzony w Wystepy,
ktére przy wysuWaniu si¢ rdzenia powoduiy
wychylanie segrientéw cziona rdzenia w Kie-
runku do wéwnatrz. JedhoczéSiie W'y*step“y te
chwytaja za segmenty prostokgtrie i przy przes
swaniu si¢ zabierajg ten czion. D§ ﬁriésu%-
nia czlona przewidziany jest drgZek uﬁﬁa’ov?a-
ny wspblosioWo wewndtrz trzpienia. Dragek
jest polaczony z czlonemi sférajgeymi Zd po-

mocy kotka, kE6¥y przesuwa sie w odpowicd-
nim wydraZeniu W trzpieniu.

Wyzej wspommniana masadka tulejowa stano-
wi element poszerzajacy koniec rury, ktorego
ksztalt zewnetrzny uzupelniajg umieszczone na
nim segmenty. Wszystkie segmenty zsuniete
razem tworza dookola swego obwodu garb
pier§cieniowy, ktéry w kielichu rury wytwa-
rza obwodowy rowek. Formujgcy zewnetrzny
cylinder jest osiowo przesuwany na precie.

Do chlodzenia poszerzamego konca rury prze-
widziane jest urzadzenie chlodzgce, najkorzyst-
niej urzgdzenie natryskowe. Ponadto przewi-
dziane jest urzadzenie grzejne do podgrzewania
tworzywa sztucznego do jego temperatury
mieknienia.

Wyzej opisany spos6b wykonania poszerzef
lub powickszefi wewnetrznych $rednic rur oraz
stosowane do tego celu urzadzenia mozna teZ
stosowaé¢ do wytwarzania innych profili wy-
drazomych, ma przyklad profili prostokgtnych.

Przyklady wykonania przedmiotu wynalazku
s4 uwidocznione schematycznie na rysunkach,
na ktérych fig. 1 przedstawia sposéb spgezania
rury, fig. 2 — w powiekszonej podziatce czedd
rury znajdujacej sie w tulei kalibrowej pod-
czas pogrubiania écianki, fig. 3 praedstawia
w powiekszéniu w gérnej potowie kielichowe
zakonczenie rury z tworzywa sztucznego, Wy-
konane wedlug dotychtzamego sposobu, a W
dolnej polowie — Kkielichowe zakoriczenie rury
wykorndrie wedlug wynalazku, fig. 4 — specza-
nie na trzpiefiiv kalibrujgcym wydradonego
profila czZworokatnego z zéwrietrZznynti Zebrmmi
poprzéezmymi, fig. 5 — specsanié okragiegs
préta z pogrubieniami, fig. 6 — urzZddzeni¢ we-
dtug wynalazku do poszedsaniy Kofcdw ruf,
cz'eﬁt:lowO w przékroju, po sperzeniu: konew ri-
ry, letz przéd roatgczeniény rdzenia i keey
rury, fig. 7 — przekrdj plaszezyzng oznaciony
linig IIf — IIf na fig. 6, fig. 8 — takie sého
urzgdzenie jak na fig. 6, lécz Do Wysuilgsty
rdzeria i kofica rury, fig. 9 — w powiékezone]j
podziatee przekr6j wzdiuziy plaszezyzng otne-
czong linig IV — IV na fig, 10 znajdijaceds
si¢ w uformowanym koricu ru'ry rdzesife W
urzadzéniu wedtug fig. 6—8& przy czym ¢ylin-
der kalibrujgey & domwy znajdujé sie j!e&-
cze na uformowanym kowew rury, fig 1

'przékfbj plaszezyzng omaczon'q litg: V — "V

na' fig. 9, & fig. Il — pizekrdj podebny -d6
przekroju pmdsfawmgo m‘ ﬁx 9 lelsi ¥ ifvz'a*
Mionf6wanym rdzenfeas. .
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Jjace stluzg krazki 96,

W dalszym ciagu opisu zostanie oméwione
speczanie profilu czworokathego z zebrami
poprzecznymi w urzgdzeniu przedstawionym na
fig. 4.

Na figurze tej liczbg 81 oznaczono wotwoér
wyjsciowy wyttaczarki. Otwér ten jest czworo-
katny i ma wewnatrz maly czworokatny rdzen
82, wskutek czego wyciskany zostaje z wytla-
czarki czworokatny wydrazony profil W Kkie-
runku wyciskania ndzen jest przedluzony w
postaci trzpienia kalibrujgcego 83.

Za rdzeniem moze by¢ zastosowane urzadze-
nie do chlodzenia wychodzgcego profilu, wyko-
nane na przyklad w postaci natrysku 84. Za
urzadzeniem chlodzacym w kierunku od wy-
tlaczarki przewidziane jest urzgadzenie odbie-
rajace, skladajgce sie z krazkéw 87 osadzo-
nych w amortyzowanych sprezynami lozys-
kach i napedzanych za pomocy przekladni 86.
Podatne ulozyskowanie krazkéw 87 na na celu
umozliwienie przechodzenia ich przez przewi-
dziane na profilu w odpowiednich odstepach
zgrubienia 88 i odprowadzanie profilowanego
preta 89.

Przekladn*a 86 jest zaopatrzona w stopniowy
mechanizm sterujgcy, ktéry zmienia predkoéé
odprowadzania profilu odpowiednio do odle-
glo§ci zgdanych pogrubiern 88 preta 89. W ten
spos6b, gdy zmniejszona zostaje predkosé od-
prowadzania profilu, z dyszy 81 wytlaczarki
wychodzi wiecej materialu, na skutek czego
tworza sie wypuklosci na obwodzie preta, sta-
nowigce zadane pogrubienie. Na rysunku po-
kazano moment, w ktébrym urzadzenie odpro-
wadzajgce zostalo juz nastawione na normal-
na predko$¢ odprowadzania, a tworzenie sie”
pogrubienia zostalo juz zakoriczone.

W celu pckazania réznych mozliwoS$ci stoso-
wania speczania, opisano ponizej na podsta-
wie fig. 5 speczanie peinego okraglego preta,
ktéry pézniej jest dzielony na odpowiedniej
dlugo$ci na odcinki zaopatrzone na koficach w
zgrubienia, stuzace do wykonania na nich gwin-
tow.

Na fig. 5 liczba 92 oznaczono wytlaczarke

zaopatrzong w otwér 91, z ktérego wytloczony
zostaje okragly pelny profil 93. W pewnej od-

leglo$ci od otworu 91 przewidziane jest urza-

‘dzenie chlodzace 95, w naszym przykladzie —

natrysk wodny. Jako urzadzenie odprowadza-
ktore sa ulozyskowane
elastycznie i napedzane przekladnig 97 na prze-
mian ze zmienna, raz wigksza, raz mniejsza

predkoscia. Spos6b pracy jest taki sam jak w
poprzednim przykladzie.

Na przykladzie fig. 1 — 3 opisane zostana
pierwsze czynno$ci stanowigce gléowny przed-
miot wynalaziku, a mianowicie sposéb wytwa-
rzania rur z iworzywa sztucznego z koficami
poszerzonymi w postaci kielichowych tulei, po-
legajacy na pogrubianiu $cianki rury przed jej
poszerzeniem. )

Z lewej strony na fig. 1 uwidoczniony jest
schematycznie fragment glowicy wytlaczarki
71, w otworze kitérej znajduje sie rdzeh 72, na
skutek czego z otworu wytlaczana zostaje
okragla rura z tworzywa sztucznego, na przy-
kiad 'z polichlorku winylu, ktérej grubos$é¢
Scianki jest wyznaczana przez polowe réznicy
§rednic otworu ustnika wytlaczarki i rdzenia
72, Za ustnikiem wytlaczarki umieszczone jest
naczynie 73 w ksztalcie wydrazonego cylindra,
w ktérym znajduje sie woda chlodzgca.

Za naczyniem chiodzacym 73 znajduje sig
kapiel wodna 74, ktoéra ostatecznie chiodzi wy-
chodzaca z naczynia 73 rure, ktérg mnastepnie
chwyta urzadzenie odprowadzajgce, obracajgce
sie z takg samg predkoScia z jakg wychodzi
rura z wytlaczarki. Urzgdzenie odprowadzajg-
ce uwidocznione przykiadowo na rysunku skia-
da sie z krazkéw 75, osadzonych w postaci sy-
metrycznej gwiazdy, ktére przesuwajg rure da-
lej. Przy nie uwidocznionym na rysunku, a zna-
nym mechanifmie napedzajgcym urzadzenie
odbierajace, przewidziane jest wedlug wyna-
lazku samoczynne urzadzenie sterujace 76, kté-
re w zadanych wodstepach czasu zmniejsza
predkosé obrotu urzadzenia odbierajacego. To
urza;dze.hie sterujace nie jest blizej tu opisane,
gdyz ogblnie jest ono znane jako urzadzenie
sterownicze stosowane w tokarkach, s zwla-
szeza w automatach wielowrzecionowych. :

Za pomoca takiego urzadzenia mozna, o ile
urzadzenie sterujace 76 nie jest czynne albb nie
jest stosowane, wytwarzaé w zwykly spos6b
rury tak, iz blizsze wyjashienia w tym zakres
sie sg zbedne.

Urzadzenie sterujace zmniejsza predkosé od-
prowadzania profilu w czasowych odstepach
o okre§lony odsetek, na przyklad o 20°, Ponie-
waz. ilo§é tworzywa sztucznego wychodzgcego
z wytlaczarki przy zmniejszonej predkosci urzg-
dzenia odprowadzajgcego nie zostaje zmniejszo-
na, to w czasie pracy zé zmniejszona predkoécia
nastgpuje spgczenie rury do wewnatrz bezpo-
§rednio za otworem wylotowym wytlaczarki,
czyli rura otrzymuje Scianke odpowiednic grub-
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szg, jak lo uwidoczniono na fig. 2. Gdy urza-
dzenie odprowadzajgce zacznie znéw dzialac
z predkoécia normalna, to za czeScia rury
o Sciance grubsze] formuje sie znéw rura
o $ciance normalnej.

W obrebie tulei kalibrujgcej 73 moze byé
umieszczone réwniez urzadzenie doprowadza-
jace do wnetrza rury‘ przez rdzen 72 sprezone
powietrze, utrzymujace nadci$nienie we wnet-
rzu wytworzonej rury.

W sposobie wedlug wynalazku jest rzecza
istotng, aby przy przer6bce tworzywa sztucz-
nego wytwarzanie miejsc o zwiekszonej gru-
bos$ci Scianki bylo dokonywane zanim tworzy-
wo sztuczne, na przyklad polichlorek winylu,
polietylen albo inne sztuczne tworzywo termo-
plastyczne nie zostalo catkowicie spolimeryzo-
‘wane. Je§li dokonuje sie speczania po spolime-
ryzowaniu, to po ponownym podgrzaniu danej
cze§ci rury powstaje ta niedogodno&é, ze przy
nastepnym podgrzaniu w celu nadania innego
ksztattu, na przyklad w celu nadania zwiekszo-
nej $rednicy, cze§é speczona dazy do przyjecia
ksztaltu, jaki posiadala przed speczaniem, czyli
wydluzenia sie.

Wytworzone w opisany sposéb rury tnie sig
nastepnie w zgdanych miejscach, czyli w po-
grubionych na pojedyncze odcinki rur. Speczo-
ne konce, je§li maja byé poszerzone na przy-
‘ktad ma. tuleje kielichowe o powiekszonej §red-
nicy, wprowadza sie podgrzane do maitrycy,
gdzie sg w znany spos6b poszerzane na zadang
§rednice i na zadany ksztat. W ten sposéb
mozna wytwarzaé zwiaszcza rury o zakoncze-
niach kielichowych, do kt6rych wsuwa sie kon-
ce rur o $rednicy normalnej. Przy wykonywa-
niu kielich6w mozna w nich jednocze$nie wy-

konaé rowek na pier§cied uszczelniajgcy. Tak °

wykonany kielich rury 77 jest uwidoczniony w
dolnej potowie fig. 3, podczas gdy gbérna poto-
wa fig. 3 uwidocznia koniec kielichowy 78 wy-

konany wedlug dotychc'zasowego znanego stanu

techniki.

W podobny sposéb mozna poszerzyé keomiec
rury takze na przyklad na matrycy zaopatirzo-
nej w gwint wewmetrzny tak, ze rura moze
uzyskaé koniec ze wzmocnionym gwintem ze-
wnetrznym. Matryca musi by¢ przy tym tak
wykonana, aby po uformowaniu- w matrycy,
wewnetrzna §rednica rury w obrebie pogru-
bionego kofica byla mniej wiecej taka sama jak

normalna §rednica rury. }

Analogicznie moZna poszerzony komgc rury
zaopatrzyé w gwint, wewnetrzny, wprowadza-
jac wewnatrz poszerzenia gwintowany stempel.

‘cie 15, gdzie jest wuyruchamiany i
:za pomocg silownika hydraulicznego 16. W {ym
-¢elu na jego trzonie tlokowym 17 osadzona jest

Cpisany spos6b speczania wedlug wynalazku
nadaje sie¢ przede wszystkim do przerébki
tworzywa sztucznego.

W dalszym ciggu opisane zostanie na pod-
stawie fig. 6—11 poszerzanie konca rury spo-
sobem wedlug wynalazku w ksztalcie tulei
kielichowej. '

Uwidocznione na fig. 6—8 urzadzenie sk'as 1a
sie zasadniczo z mechanizmu 1 przytrzymujace-
go rure, ktorej koniec ma . by¢é poszerzany,
ndzenia 2, cylindra kalibrujgcego i dociskaja-
cego 3 oraz mechanizméw 4 do uruchomiania
rdzenia i cylindra.

Mechanizm mprzytrzymujgcy jest zaopatrzony
w przesuwie mtozyskowane szczeki 6, osagdzone
na prowadnicach 5 osiowo, kt6ére za pomoca
hydraulicznego sifownika 7 chwytajg poszerza-
na na konicu rure 8. Obie szczeki 6 sg podtrzy-
mywane za pomocg blach 9 i 10 osadzonych
wahliwie na osi 11. Do osiowego przesuwania
szczek i przytrzymywanej przez nie rury stu-
7y sitownik hydrauliczny 12, ktéry za pomoca
preta 13 jest polaaony z blacharm 9.

Na precie 15 przymocowanym do stojaka ramy
14 jest usytuowany rdzen 2. Do rozchylania
rdzenia 2 stuzy silownik hydrauliczny 18, kté6-
Ty za pomocg prowadzonego w precie 15 drgz-
ka, w sposéb nizej dokladniej opisany, rozchy-
la rdzen na tyle, aby poszerzony na nim ko~
niec rury moégl byé¢ z niego zsuniety. Cylinder
kalibrujgcy 3 jest osadzony przesuwnie na pre-
przesuwany

tarcza 19, ktéra za pomocg dwéch pretow 20
jest polgczona z cylindrem kalibrujacym 3.
Przyklad dotyczy wykonamia kielichecwego
zakoficzenia rury, zaopatrzonego w pier§cienio-
wy rowek 21. W tym celu doprowadza sie naj-
pierw urzadzenie do polozenia, w ktérym rdzen
2 jest zamkmiety, za$ cylinder 3 jest przesunie-
ty do polozenia uwidocznionego na fig. 8. Na-
stepnie poszerzong rure 8 zamccowuje sie jed-
nym koficem w urzadzeniu zaciskajacym, za$
drugi jej koniec jest ogrzewany przez schema-
tycznie pokazane urzadzenie ogrzewajace 22
do temperatury mieknienia termoplastycznego
tworzywa rury 8, wykonanej na prz Jklaud
z polichlerku winylu. Rdzen pokrywa sie prmd-
tem $rodkiem smarujacym na przyklad olejem
Nastepnie rure nasuwa sie na rdzefi. Konuniec
rury bedac w stanie _plastycznym _ przechodzi
nad obwodowym garbem 23 rdzemia i naklada
si¢ nastepnie na cze$é rdzenia 2 zwezajaca sie

— 6 —



za tym garbem. Nastepnie nasuwa sie na ko-
niec rury cylinder kalibrujacy 3, ktéry- swa
odpowiednio ‘uksztaltowang powietrzchnig we-
wewnetrzng kszté.ltuje cze$¢ rury znajdujaca sie
na lewo od wglebienia 21, dociskajac ja do
rdzenia. Dociskanie ma w pierwszym rzedzie
na celu, aby oznaczony na fig. 11 literg x obreb
wewnegtrznej powierzchni tulei przylegal do-
kladnie do rdzenia, nawet przy bardzo duzej
krzywiznie.

Gdy koniec rury zostal juz odpowiednio
uksztaltowany, to za pomocg schematycznie po-
kazanego urzadzenia chtodzgcego 24 zrasza sie
nieobjetg cylindrem 3 czesé uksztaltowa-
nego konca rury, a nastepnie przesuwa sig cy-
linder 3 na lewo i zrasza dalszg odkrytg czesé¢

‘rury, po czym za pomocg silownika hydraulicz-

nego 18, w spos6b nizej opisany, zostaje rdzen
zwezony, dzigki czemu rure mozna z niego
zsungé¢ za pomocy silownika hydrauliczmego 12.
Nastgpnie mozna w podobny sposéb poszerzaé
i profilowaé drugi koniec rury.

W dalszym ciggu na podstawie fig. 9 —11
zostanie opisana budowa ndzenia kalibrujgce-
go oraz spos6b jego dzialania.

Na fig. 9, w celu lepszego uwidocznienia
ksztaltu wewmetrznego, pokazany jest w zwiek-
szonej podzialce cylinder kalibrujgcy 3. Cylin-
der 3 jest zaopatrzony w gwintowane otwory
25, w ktére wkrecone sa prety 20 i w sposo-
bie dzialania rdzenia cylinder nie odgrywa
wiekszej roli.

Jak juz wyzej wyjaéniono, rdzef jest osadzo-
ny na trzpieniu 15, na konicu ktérego zamoco-
wana jest nasadka tulejowa 30, ktéra jest za-
bezpieczona przed obracamiem sie plaska. spre-
zyng 26, a przed zsunieciem sig¢ ze zwezZonej
ozesci 29 trzpienia 15 zabezpieczona jest nakret-
ka 28. Do nasadki 30 za pomocg $rub 31 przy-
mocowana jest tuleja 32. Tuleja ta w celu cen-
trowania wchodzi swg piericieniowa czeScig 33,
otaczajaca nakretke 28, na pewnag dtugo§é w
nieposzerzang cze§¢ rury, co pokazane jest wy-
raznie na fig. 9 — 11. Nasadka tulejowa 30 po-
siada na swym obwodzie w jednakowych odste-
pach rozmieszczone sze§¢ wrebow 34 (fig. 11),
w ktérych osadzone sa wahliwie na osi obrotu
36 kli.nowe' segmenty 35. Jak wida¢ na fig. 10,
segmenty 35 maja w plaszczyznach prostopa-
diych do osi rdzenia profil segmentowy w sen-
sie geometrycznym. Ten profil zachowujg one
jednak tylko w obrebie styku z segmentami 37.
Dalej na. prawo maja one juz profil prostokat-
ny, co ulatwia ich osadzenie we Wrebach 34
nasadki tulejowej 30,

Na trzpieniu 15 jest osadzona tuleja steruja»-
co-przytrzymujgca 41, przesuwana za pomoca
drgzka 16 i zaopatrzona we wreby 39 i 40,’ W
ktére wchodzg prostokatme - segmenty 37. Dra-
zek 16 jest polgczony z tulejg 41 za pomoca

‘kotka 42, przechodzacego przez podiuzne otwo-=

ry 43 trzpienia 15. Za pomocyg cylindrycznych
powierzchni 44 tuleja 41 przytrzymuje segmen-
ty 35 w ich skrajnym rozwartym potozeniu,
uwidocznionym na fig. 9 i 10. Polozemie to jest
ograniczone w kierunku mna zewnatrz przez
sko$ne powierzchnie - oporowe 46 czlona rdze-
nia 47, ktére przy nasunigtym rdzeniu przyle-
gaja do odpowiednio sko$nych powierzchni
segmentéw 35. Czlon rdzenia 47 sklada sie z be-
bna 48 z wystajacym zewnetrznym wieficem 49
i pierScienia 50. Beben 48 i pierSciefi 50 sg ze
sobg polgczone za pomoca Srub 51. Pierscien 50
posiada sze§é wreb6éw 52. W kazdym z tych
wreb6w osadzony jest obrotowo ma osi 53 jeden
segment 37. Jak widaé na fig. 10, segmenty 37
posiadaja réwnolegle wzgledem siebie boczne
powierzchnie 54, wobec czego majg moznosé
wychylania si¢ do wewnatrz, gdy znajduja sie

" miedzy segmentami 35. Ich krafcowe zewnetrz-

ne polozenie jest ustalane przez przyleganie ich
powierzchni 55 do odpowiednich powierzchni 66
czlona sterujgco-przytrzymujacego 41 oraz
przez przylegamie ich czolowych powierzchni
56 do odpowiednich powierzchni nasadiki tule-
jowej 30. Segmenty 37 sa zaopatrzone w wy-
stepy 58, ktére wspélpracuja z odpowiednimi
powierzchniami 59 wrebéw 39 cziona sterujaco-
przytrzymujacego 41. ’

Rozlaczenie rdzenia z polozenia pokazanego
na fig. 9 do polozemia jak na fig. 11 odbywa
si¢ w ten sposéb, ze drazek 16 i rpolaczony
z nim czlon 41 zostaja przesuniete w kierunku
na lewo tak daleko, na ile pozwalaja na to
otwory 43 trzpienia 15. Przy tym ruchu po-
wierzchnie 59 uderzaja o wystepy 58 segmen-
tow 37 i wychylaja je w kierunku do we-
wnatrz, do polozenia uwidocznionego na fig. 1i:
Przy dalszym przesuwaniu czlona 41 w kie-
runku na lewo, wspéldziatajace z powerzchnia-
mi 56 skoSne powierzchnie segmentéw 37 Ila-
czg sie 'z powierzchmiami 60 wreb6w 40 w po-
lozeniu uwidocznionym na fig. 10. Czlon 4] na
skutek zazebiania si¢ z segmentami 37 pocigga
za soba takze beben rdzeniowy 48, ktéry jest
osadzony luzno i suwliwie na obwodzie tulei
41. Wychylone, jak wyzZej opisano, do wevwnatrz
segmenty 37 nie wystajg juz swymi garbami
poza obw6d bebna, jak to pokazano na fig. 11,
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wobec czego mozna je zciggnaé z uformowane-
g\) koﬁCa THFY. Przy przesuwaniu cziona 41 je-
Bo plaszczyzny 45 umozliwiajg réwnocze$nie
wychylenie segmentéw 35 do wewnatrz, dzieki
czemu przy $cigganiu rury z rdzenia w kierun-
ku na prawo segmenty te pod wpiywem  sil
tarcia wywieranych przez §ciane rury moga
by¢ przesunigte do polozema uwidocznionego
na fig. 11. '

Po §ciggnieciu rury czlon 41 zostaje znow
przesuniety za pomocg drazka 16 na prawo,
ﬁmoiliwiajac przesuniecie segmentéw 35 po-
nownie do ich zewnetrznego wychylonego po-
lozenia. Przy dalszym przesuwaniu czlona 41
ha prawo, powierzchnie 65 wreboéw 40 nacho-
dza na segmenty 37, powodujac nasuwanie sie
ich powierzchni 55 na powierzchnie 66, dzieki
czemu i te segmenty zajmujg rowniez swe
skrajne, zewngtrzne polozenie. Poniewai przy
calkowicie zigczonym rdzeniu tuleja 41 swymi
powierzchniami czolowymi tarczy 67 naciska
na odpowiednie powierzchnie bebna 48 i utrzy-
muje stale ten nacisk, caly rdzehn jest w tym
polozeniu mocno zacisniety i utrzymany.

" Obecnie mozna nasungé na rdzen nastepna
ture do formowania. Zaznaczyé malezy dla

§cistosci, ze segmenty 37 sg nazwane segmenta- -

mi tylko ze wzgledu na wygode ich okreélenia,
aczkolwiek w sensie matematycznym nie mogg
byé uwazane jako takie.

Przed nasunieciem konca rury na rdzeh
mozna go w razie potrzeby nagrzaé, aby zapo-
biec rrzedwezesnemu twardnieniu tworzywa
rury.

Dla* wiekszej przejrzysto$ci narysowano na
fig. 9 i 11 tylko jeden =z segmentéw 35 i 37.
Obie te figury uwidoczniaja zasadniczo tylko
to, co rzeczywiScie sie widzi w plaszczyznie
przekroju. Cze$ci znajdujace sie za plaszezyzng
przekroju i w rzeczywistoSci widoczne krawe-
dzie réwniez pominieto.

" Wynalazek nie ogranicza sie do wyzej opisa-
nych przykladéw. Mozliwe sa jego najrozmait-
sze odmiany.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania przedmiotéw preto-
wych (pasmowych) zwlaszcza z termoplas-
tycznego tworzywa sztucznego, w szczegdél-

. noSci rur z poszerzeniami i (lub) pogru-
bieniami poprzecznie uformowanymi na co
najmniej jednym koficu, znamienny <ym,
'ié wyciskany w znany sposéb i wychodzg-
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cy z wyttaczarki przedm.mt w stanie jesz-
cze plastycznym specza sie W poszerze-
nia kielichowe lub zwieksza grubos$é $cian-
ki w przewidzianych odstepach i o zada-
nych wymiarach, po czym dalsze formowa-
nie kielicha lub $cianki nastepuje w znany
Sposoéb,

. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym,

ze w przypadku stosowania termoplastycz-
nego tworzywa sztucznego nogrubienie pre-
ta albo Scianki ruty przeprowadza sie przed
zakonczeniem polimeryzacii.

. Spos6b wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny

tym, ze wyciskane rury albo wydrazone
profile wychodzace z wytlaczarki przepro-
wadza sie przez chlodzong tuleje kalibru-
jaca, w ktérej nastepuje zasadniczo spoli-
meryzowanie tworzywa i speczanie profilu.

. Sposob wedlug zastirz. 1 lub 2, znamienny

tym, ze wyciskane rury albo wydrazone
profile wychodzace z wytlaczarki przepro-
wadza sie przez wewnetrzny trzpien kali-
brujgcy, na ktérym profil zostaje zasadni-
czo spolimeryzowany i na ktérym dokonu-
je sie speczania.

. Spos6b wedlug zastrz. 1—4, znamienny

tym, ze speczania dokonuje sie przez
zmniejszanie predkosci odprowadzania go-
towego przedmiotu przez umieszczone za
wytlaczarka urzadzenie.

. Spcséb wedtug zastrz. 1—4, znamienny tym,

7e speczania dokonuje si¢ przez zwigksze-
nie doplywu tworzywa z wyttaczarki przy
staltej predko§ci urzgdzenia odprowadza-
jacego. ’

. Sposc"xb wedtug zaqs{rz. 1—4, znamienny

tym, ze speczania dokonuje sie przy zasto-
sowaniu nadci$nienia we wnetrzu qui.ska—
nej rury lub wydrazonego profilu.

. Spos6b wedlug zastrz. 1—5, znamienny

tym, ze gotowy profil albo gotowa rure
przecina si¢ w miejscu pogrubien i Ze te
pogrubienia, w przypadku rury, poszerza

~ sie nastepnie w znany spos6b na zadang

$redmice i na zgdany ksztalt.

. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug

zastrz. 1—17, zaopatrzone w .wytlaczarke
z, umieszczonym za nig urzgdzeniem Kkali-
brujacym, za ktérym przewidziane jest
urzadzenie chlodzace, najczeSciej kapiel
wodna do chlodzenia wyciskanych przed-
miotéw oraz urzadzenie do odprowadzania
gotowych przedmiotéw, znamienne tym, ze
urzadzenie do odprowadzania jest za-



10.

11.

12

13.

14

' 8w6j ksztalt rdzen formujacy,

opatrzene w autosmat, ktéry w zsdanych
odstepach perisdycaie zmniejsza predkosé
odprowadzarnie, dzieki cZermw w momen-
tach zmniejszonej predkoéel, przed urza-
dzeniemy cRlodzgeym, w przypadku wycis-

Kanej rury .albo wydrgZonego profilu w-

urzgdzeniu kalibrujgeym’ albo na urzgdze-
niuw kalibrujacym, nastépije speczanie wy-
ciskanego . przedmiotu.

Urzadzenie wedlug zastrz - 8, znamienne
tym, ze urzgdzenie kalibrujgce stanowi
fuleja chlodzona wody, obejmujaca wycho-
dzace z wytlaczarki rury albd wydrazone
profile. :

Urzadzenie wediug zasirz. 9, znamienne
tym; Ze jest zaopatrzone w przew6d dla
doprowadzenia gazu pod ciénieniera, naj-
korzystniej powietrza, za pomoca ktérego
wewnatrz czefci rury znajdujacej si¢ W
obrebie tulei kalibrujacej wytwarzane jest
nadciénienie, dociskajaee wymieniona cze§é
rury do chlodzonej tulei kalibrujacei.
Urzadzenie wedlug zastrz. 8, znamienne
tym, Ze urzgdzenie formujace
trzpiefi, bedacy najkorzystniej przediuze-
niem rdzenia kalibrwji{ceugo, Pprzy czym pro-
fil tego trzpienia jest taki sam jak we-
wnetrzny profil wyciskanej rury lub dra-
zonego profilu.

Spos6b wytwarzania poszerzes kielicho-
wych zwesajgcych sie znéw u wylotu wy-
drazonych profili, w szezegblnoéai rur,
wytwarzanych zwlaszcza wedlug zastrz.
1—8 w stanie czesciowo plastycznymi,
sftuemego, ma przykdtad polichlorku winy-
lu, zremienny tym, & koniec rury alo ko-
niec wydrazonego profilu w stanie plas-
tycznym nasuwa sie na mogacy zmieniaé
postadajacy
zagdany wewnetrzny ksztalt poszerzeri kie-
lichowych, na ktérym to rdzeniu ostyga
i utwardza sie¢ wepomniany Koniec rury
albo wydrgzonego profilu, po czym rdzen
ten wysuwa sie z kofica rury na skutek
zmiany jego wymiaréw, zwlaszcza przez je-
go mechaniczne rozlozenie ma cze$ci.

Spos6b wedlug zastrz 13, znamienny tym,
ze zwezajace sie ku wylotowi rury lub wy-
drazonego profilu cze§ci poszerzenia s
‘przyciekane do rdzenia formujgcego i/lub
ksztaltoweane za :pomecy urzpdzenia - dzia-
lajacego-od zewnatrz.

stanowi -

z termoplasiyeznego tworzywa

Cf&

15. Spos6b wediug zdstrz. 14, ziamiendy tyes

186.

1.

18.

19.

21.

7 nasuwanie Kofica rury dlbe kdhed profi-
u wydragonego na rdzent odbywd sie za
pomoes Srodkd smarujacego, na przyklad
ofeju ’ ;

Sposéb wedtug zastrz. 13 — 15, zmamienny
tym, Ze rdzeni przed nasumiqciemr na niego
kofica- wydraonego profilu albe rury pod-
grzewa sie w celu . utrzymania plastycz-
nofci tworzywa obrabianego.

Urzadzénie do' stosowrria sposobu wediug
zastrz. 1 — 16, znamienne tym, ze jest za-
opatrzone w méchanizmy do przyfrzymy-
watiia obrabidnéj rury lub Wwydrggonego
profilu, w ceéstrycinde’ .z nimi osadzony
i wspblpracujacy rozkladany rdz&@R, w
urzgdzénie' do osiovwego prieswwanid wzgle-
dem siebie rdzenia i mechanizmu p¥Z#trzy-
migjgcego wydrgzony profil lub ruré orak
urzgdzénie do zmiany wymiaréw rdeenia
w cely umozliwienia zdunieclde go 2z ufor-
mowanegd kéica wydrgonego profila lub
rury.

Urzadzenie wedlug zastrz. 17, znamienne
tym, z¢ w celu zewnetrznego formowariw
i/lub dociskania kofica wydrazonego profilu
albo rury do rdzenia przewidziany jest cy-

linder Kalibrinjacy odpowiediiio wewnatrz

profilowany, nasuwany osiowo na Kkoniec
wydrgzonego profilu lub rury.

Urzadzenie wedlug zastrz. 17 albo 18, zna-
miennetym, ze do przytrzymywaiia wydra-
Zoriego profilu lub fury, przeésuwdnia ¢ylin-
dra kalibrujscegs 1 do zmiany kitaltu
rdzemia jest zZeopufrzone w. odpowderrie
sitowniki hydrauliczne. :

' Urzadzenie wediug zastrz 17, 18 lub 19,

znamienne tym, ze rdzefl przynejeaniei w
obrebie poszerzed kielichowyeh ma wiek-
szg liczhe segmentow, kibre przesuwajn
sie wzajemnie wzgledem siebie w kierun-
ku osiowym i promieniowym.

Urzadzenie wediug zastrz. 20, znamienne
tym, ze segmenty skladaja sie z dwéch
grup segmentéw zazebiajacych sie wzajem-
nie, przy czym w plaszczyinie przekroju
prostopadiej -do osi rdzenia segmenty jed-
‘nej grupy (35) sa zbieizne ku osi, podczas

‘Bdy ‘segmenty ‘drugiej (37) -grupy zachowuja -

szeroko§¢ na calej swej wysokosci.
C



24,

26.

217,

. Urzgdzenie wedlug

Urzadzenie wedlug zastrz. 21, znamienne

- tym, ze na trzonie (15) wchodzacym do wy=-

drazonego profilu albo rury, dZwigaja-
cym rdzeph, osadzcna jest nasadka tulejo-
wa (30) wspoélpracujaca przy formowaniu
poszerzeh w wycieciach, ktére zamocowa-
ne sg przegubowo, najkorzystniej wychyl-
nie w plaszczyznach promieniowych wegle-
dem osi, zbiezne ku osi segmenty (35) osa-
dzone obrotowo na czopach (36).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 21 lub 22, zna-

mienne tym, ze segmenty drugiej grupy (37)

o stalej szeroko§ci sg przymocowane Drze-

gubowo do czlona rdzenia (47) na cz:.pach
(53), w plaszczyznach promienicwvych
wzgledem osi, osiowo przesuwnego wzgle-
dem nasadki tulejowej (30) i wspbldzialaja-
cego przy formowaniu poszerzei poprzecz-
nych. . ,

Urzgdzenie wedlug zastrz. 21, 22, 23, zna-
mienne tym, Ze na nasadce tulejowej (30)
i na czlonie rdzenia (41) przewidziane s3

- pcwierzchnie oporowe (46, 56), ktére ogra-

niczajag wychylanie sie segmentéw na ze-
wnatrz poza ustalony wymiar.

zastrz. 21— 24, zna-
mienne tym, Ze wewngtrz rdzenia, najko-
rzystniej przesuwnie na trzpieniu, osadzo-
ny jest osiowo przesuwny czlon sterujacy
(41) do sterowania i przytrzymywania se-
gment6éw, kidry wprowadzony do rdzenia
naciska odpowiednimi powierzchniami na
segmenty, powodujgc ich rozchylenie w
skrajne zezwnetrzne poltozenia w kierunku
promieniowym, a wysuwany ze rdzenia
umozliwia przesuniecie segmentéw i ustale-
nie ich skrajnego wewnetrznego polozenia.
Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne
tym, ze czlon sterujacy (41) jest zaopatrzo-
ny w powierzchnie oporowe (59), ktére przy
wyprowadzaniu rdzemia z rury wychylaja
segmenty (37) do wewnatrz.

Urzgdzenie wedlug zastrz. 25 lub 26, zna-
mienne tym, ze czlon sterujgcy (41) jest

28,

30.

31.

32.

zaopatrzony w wystepy oporowe (60), kt6-
re za-ézepiaja o segmenty (37) i przy wysu-
waniu sie z rury pociggaja za soba czlon
rdzenia (47). .
Urzadzenie wediuy, zastrz. 25 lub 27, zna-
mienne tym, Zze dla przesuwania czlona ste-
rujacego przewidziany jest element, naj-
korzystniej drazek (16), umieszczony osio-
wo w wydrazonym trzpieniu (15).
Urzadzenie wedtug zastrz. 28, znamienne
tym, ze drazek jest polgczony 1z czionem
sterujacym za pomocg kolka (42), wcho-
dzgcego w wydrgzenie w trzpieniu.
Urzadzenie wediug zastrz. 22 —29, zna-
mienne tym, Ze nasadka tulejowa (30) sta-
nowi czlon formujacy koniec wydrazonego
profilu albo rury o ksztalcie mufy kielicho-
wej i ktérego wymiary i ksztalt zewnetrzny
sa uzupeiniane umieszczonymi na nim se-
~ gmentami (35), przy czym zlozone wszyst-
kie segmenty (35, 37), w jedng calosé two-
rza na swym obwodzie pier§cieniowy garb,
ktéry w tulei formuje obwodowe wglebie-
nie.
Urzadzenie wediug zastrz. 18 — 30, zna-
mienne tym, ze kalibrujgcy cylinder (3) jest
osadzony przesuwnie na trzpieniu (15).
Urzadzenie wedlvg zastrz. 17—31, zna-
mienne tym, ze jest zaopairzone w urza-
dzenie do chlodzenia formowanego kofica
wydrazonego  profilu lub rury, najko-
rzystniej w urzgdzenie natryskowe obej-
mujace rdzeh.

Urzadzenie wediug zastrz. 4 — 31, znamien-
ne tym, ze jest zaopatrzone w urzadzenie
ogrzewajgce, stuzgce do podgrzewania kon-
ca wydrazonego profilu albo rury do tem-
peratury migknienia tworzywa sztucznego.

Kunststoffwerk Gebriider Anger
. G mbH & Co

Zastepca: mgr inz. Stefan Augustyniak
rzecznik patentowy



Ark. 1

Do cpisu patentowego nr 47453

e
N gp
SO AR, 4 AN

(

SN I-VV AN ANVAN SOSSSS 3>

B a
1% 9
a ,
w o



Do c¢pisu patentcwego nr 47453

»———L . 3 G : Ark. 2

S ' SR 7

S5

\\ VY\I( ~
A 39 59 40 60

7 7, /:;4//
s A
7 Y s

T R

SO oS IO DT
L y\& N

. " /ﬁ - » J";".’ i
N

& Am‘, A6 4

47 .

=238 34
IBIBLIOTEKA

1293 "RSW -, Prasa* Kielce: -

Urz; .o tatento



	PL47453B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


